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® Honverfahren ond -werioeug mm Honen won ZyUnder-lnnenflachen 
® StJtl d.r b«har ubfictwm Dimulw Baart>«4tung vim 
Zytodarlaufflichan von Kolban-An^ltsmaachinan wifd a*na 
Honbearbaitung ohne Rotatfcnaantail zumindan at* SchhiS- 
baartoaitung 4un*fle*uha *o daft 01* varWoibenden oaring- 
fOgjgan Honspurm ttngs v«f1aufen und somit aln verbewer- 
taa Snlaufvafhaltan im Zusammanwirfcan mtt don Koltwnrin- 



Ein d*zu vorgaacfclagena* Honwertzeug hat ww groSafl 
Umfangaabschnitx •moaiunondo Hanaegntatrte. dm vwruas- 
o Manx) auagabittrt atad. daS aia alch d*r Zvtodar- 
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:ibung ^ 



Quernefen cine Art /•cnej aes Kj-eisumfanees. ttm&tfit „.,h — j~ 



.... . . . . . auicmander abgestunmt wer- our yj^. _Jl, .^iT* g«tal«n, bespielsweise 
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bearbeitung, dun* Sdu^ancXu«3e7 UlcklToSv 2t ^Fuuktioo wiefauge Oberflicbea. 

Segmeme oder dun^ES^^Ae^SS , wlrfS ioS^Sf, Er^umg«pure n 
aufeinanderfoigender Gruppea voT Honwerkzeugei ™. n * chfol « endeo Scfatuft-Bcirtdtungsgw, 
nut verseutcn LOckcn *usg C gDcherj werdea H~ 0 „h*~ k~ 

Kraft- and Arb^srr^ben, and ganz besonden be- «T«n3S2^^ ^ff" V «*««™ngcn k«o- 
vorzugt fflr Verfenmnutigskrdmiaschinen, der erfhv M £^weX^K — ' w f rden « weaa Um- 
dungsgemifl m Axialrichtung veriaufende Honspuren S * ^M^iT?* ^ nicht 
aufwasttragt wcsoulk* zur Verbesserung deVSSJ S«rru^B^^ d i^^ e ^ 
zeuen und voraDen, zur Seukuag des Scrgic-^1 ^b^^m^^'Sf**"" 1 ^^ etwa 
Schrmerrmuerverbrauchs sowie vooWlWoffea bcl nV^ wTh^L "j™*""** 15 bis 30 

Dieic uod wdtere Merkmale gehen auBer auTden ,« ^"Wachwindigkeitei onto- 1 

nungen hervor. wobei die einzctaca crkmak je^Ss Sf"^ i^^^ 0bc ^« "rfscbeo dem Vorho- 

bmauonen be, einer Ausfuhnmgsform der ErfbdX d^uS^^i^P bewe « ua « ^ 
und auf andercn Gefoieten v«^XdTxd7ui^vSS? » ^^^ eSC ? Wnd ? k * t oderkonS 
haftesowiefQrach^utzfSgT^uh^Sd^S I^TKSE "** Dun * Oberti- 

ten fcflnaeafardie bier Schwbo^SfSrd^S w^oTLr^^^ 1 ^ ^ Itreuz " «nd AxS) 
fuhningxbeupiele der Erfindung^tadal r^Kf^*" w f nn ^ v °*«>°" mil Kreuzspu- 
gen d*rge«ell t und werde^f^^a^aScS^ 1c ^Y I I^J^ TO f C, ^ ttcI ^^ 3£ 
ten. Es zeigen: ^ ™" ^ <ane ^^uwirkung- erzieiJ, da. das fdaere Werk- 

Rg. la die Bearbeitungapum, einer CbHchen Hon. * rSob^fttS,? f^ d ^? t !S? i ^P? dca ^"opuren «n 3»- 
bearbeiuing auf einer bearbeiteten Flacne. ^2™ U ™ e * fa don dne axiaJe Bearbei- 

Rg. lb die BearbehSSStT.ufdMr erfindun«. ^ffP^n^ wthrend die verbleibenden^^ 
gemaD bearbeiteten ZyESnfSZ ^ ^f"^^^ »°cfa Oha^cben biWen. fails 

Kg. 2 einen scbematischen Qu«Sin dun* dn » SS?^ 1091 " 101 
Honwerkzeug, VtKrscnmn ourco em * D^^bcrvorragc^Jcn Gicitcigeascha/ten im Zu- 

Fig. 3 und 4 achetnatische Sdteuaasichten von Aus- ta^SerfmS ^^enden Kolbenrmgen 

fOhrungsfonnen von Honwerkzeugen und E^sST^JSS 5 ?* auf ^ bewuflte Ott^tuag «n 

Rg. 5 dnen vergrflBenen Tdl-Qucrschnitt durch d- b^s^X^S^" " *• 0ib «t 

nenlCoIbennng. „ °~ «bgestmh wrd und daher im Verbrennungs- 

. ObUcfce Honwerkzeuge bearbeiten eme Bobrung adt T^^'^ 
enem bohningjfuUenden Werkzeug in einer SS AziJL Honwerkxeug 15, das rpcziefl rum 

ten Drdi- und Huboewegung. wobei die bddoTSl- i^S^ 5^ X 01 ?^ 0 ^ *1» Segmentwerkzeug 
sungskoinpooeuten etwa Sh groTsb^^StW £S h ^, * ««° Werkxeugkflrper 16. in dessea 

arbeitungapuren. die rich unter einem Winkdaln deV SoSL', ^«R«Ugtrfigcr. im foigenden ak 
GroBetwrdnuag von 45 bis 90*. vorzugsweise &TknZ ,^r,T n *ur bohrungsfoUenden Be- 

Winkd groBer gewihJ^ dbdort warea Umfangs- und 7^£^^ "^"^ nut relitiv 

Habgescn^iadigkdt etwa gleich. waarend rurErz«7 « S^n^^^ 20 "^^^ 

guug der eadgultigen OberfUche die Hubge«AwinoS- m ItaS^S! 19> dw ^ PXjBflacfuge, 

k «i im Vergtdcfa zur UiiifangsgeschwkidwSr^f ^" a ^? c i nin « niOglichst c^uatcrhrocbene 

Makro-Uagcnauigkdten vermieden werdea. \ « ^* m . ihren °«> Aufwdtkefleo 18 

Die Erfindungleht cun den en^ege^tztec We* „ nS^S ^■^ lbCr ^ en 22 fcdcrad ^^en^ol 

und ^hiigt vor. die Hoabearbeitung^lbSueftS 5 ^^^u^M^* to ~ bemeaen. 
den Honvorgang «att am grCSerlr Unrfang^omS KrtJZZL lZ ^cknebtiguag der sicfa durdTde 
nente axial vorzunehmen. so dafl schlieOucbB^SS ^^ r ^,^^J^ cbcoden K^teverhaJt- 

hen, die mOghchst gen^io p^fld zur Achxc U der Zyfin- „ SffLSf^r^ Qbcr ^ S^te Seg- 

dennnenbohrung verUufeo (Fig. 2> Bei dem WerksrSc Fcdertm « « bn vorbegenden 

13 haodeit es rich urn einen Zynoder M^tmeTv^*™^ durch rtckwftrnge Emschaitte 23 d« Hon- 

ntmgsmotors. der mit einem Kolben tiaddannrfanrS- ^^S.f eb ? det ^ ™ w«»a«Ecbcn axial verUu- 

ordaeten Kolbcaringen gieitend Z^ir^turbSeT* J£5??? ™ itrem Abstaad von der tW 

Die Bearbdtung«purcn 1 1 auf^OberittSl^ h, «fltzung durch die Aufwdtkefle 18, unterscbiedlichdrf 

benzwar.daesriS^Hon^uSeu^ *° t^J^ ^^f«*.^-e Fexlerung^oSkef 

tung handeh, aur eine Tide in der SSoSuajJot Sef^' du "* datiscne zUec 

um. bestmunea jedocfa das EaUuf- und Daue™.rSif«r ^ , - - 

Im Gegermtz zu den Cblichen EEt™ Rg 2 zeigt ui dcr oberrn Hil/te die an die Bohrungs- 

bei der Erfiadoag mit OberSg^S IJaSmg^uS „ f&f^f** 

beweguag vorgehont werdea irthreod dlnn die em^n^ S^iS^ Segmente 19 gerade 

ScWuebearbdtung mit rem arider ShTSg SThoT S ^^^. $ S fl ln2Udrilcl ^- Sie haben daher noch 

werkzeuge, erf olgt Dies ist der Tendcnz ofalcher Hon- S^ p^cn^ Krtmmung ah dae Bohnragswandang, 
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"weltt Schadstoffe «»tragca and wiren wide- 



- ~ B * sch «ht"n£ erfoto bn u* , . _. « 4. Vcrft^^ ^^1^ 
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axialer BearbeitungshQbe, ggf. mehrfach, und vor- 
zugsweise uaier Endastung vom Bcarbcttungi- 
druck, in due andere Umfangspasitioo gebrach: 
wind. 

6. Honwerkzeug mix ansteUbaren, mil ScfaneidbeU- s 
gen (21) versebenen Schneidbelagtrtgern (19), da- 
durcfa gekeanzeichnct, dad cs zum Axialhoncn aus- 
gebUdet tst und Anpassungsmhtet zur Anpasxung 
der Umiangskontur der Schneidbetlge an die Kon- 
tur der zu bearbettcnden Flichen aufweisi to 

7. Honwerkzeug nach Ansprucfa 6, dadurcfa gekenn- 
zeichcet, dafi es zum AriaMnnenhonen ausgebOdet 
bo. 

8. Honwerkzeug nach Ansprucb 6 oder 7, dadurcfa 
gekermzetchnet, dafi die Anpassungsnuttd cine ela- u 
stische Ausbildung der Schneidbefaujtrager (19) 
umfassea die vorzugsweise so abgestimmt est, dafl 

. Ober die Trtgerflacbe tm wesendiche gleichc Bear- 
bertungsdrOcke vorliegen. 

9. Honwerkzeug nacfa einem der Anspruche 6 bb & » 
dadurcfa gekennzeichnet. dafi die Scbneidbelagtra- 
ger (19) groSfilchige Honsegmeate sind and je- 
wejla mcfar til em Achiei vorzugsweise mehr oh 
ein FQnftel, des Honwcrkzeug-Umrangcs einneh- 
men. wobei vorzugsweise fflcken (20) zwiscben 23 
deo Scfaneidbdagtrigern (19) wesentlicb scbmaler 
sind ais die Umfangsabmessuagen der Honsegmen- 

te. 

la Honwerkzeug nach einem der Ansp ruche 6 bis 
9, dadurch geken n zeicfanet. dafi die Serine idbe tag- » 
trtger (19) durch Eimchnittc id der den Schneidbe- 
bgtrigera abgewandten Sehe der schalenfdrmigea 
Honsegmente eUstiscb ausgebOdet sind. 
It, Honwerkzeug nach einem der Ansprucbe 5 bis 

9. dadurcfa gekeanzeichnct. dafi Lfickeo zwiscfaen M 
den Schneidbelagtrftgero (19) schrfg zur Acfasrich- 
tung verlaufen, 

1Z Honwerkzeug nacfa einem der AnsprOche S bis 

10, dadurch gekennzeichnet. dafi wenigstem rwei 
Gruppen von Scfaneidbe.lagtragern (19) in Acfas- w 
richtung hintereinander angeordnet sind. wobei die 

in Umfangsrichrung zwiscben den Schneidbelag- 
trigern (19) je einer Gruppe vorgesehenen LOcken 
gegenQber denen der anderen Gruppe in Umfangs- 
ricbtung gegeneinandcr versem sind. 45 
ti Zyiinder, insbesondere Arbeitszyiinder far 
Kraft- und Arbeitsmaschineii, besonders Verbren- 
nungxkraftmaschinen. mit einer Innenflacbe, die 
weit floerwiegend in Axialrichtung veriaufende 
Honspuren(ll)aufweist M 
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